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The invention concems a method and a device for melt coating of a strip of material with 
a thermoplastic film. 

The adhesion of the film to the coated strip is better, the higher the temperature of the 
film and optionally also of the strip during coating. The higher the temperature, the more heat 
that must be removed after coating. However, since the cooling efficiency is limited not only by 
the thermal conductivity of the laminate that is produced, but also by the construction of the 
cooling device, the speed of the machine is limited by the heat that is to be removed and thus by 
the temperature of the applied film. 

In the coating of heat-sensitive strips the temperature of the strip must not be so high 
during and after coating that important properties of the strip are endangered thereby. For 
example, the temperature of films made of thermoplastic materials like polyvinyl chloride. 
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polyethylene or polypropylene that are to be coated must not exceed the temperature limit above 
which the shape stability of the film is lost or at most can exceed this temperature limit in a small 
region of their thickness. The coating of such strip with high-melting films, for example with the 
so-called hot melts, therefore has run up against difficulties for a long time. For example, the 
shape stability of the said materials is lost in the temperature range of 60-100°C, while the 
conventional'hot melts are processed between 120 and 160°C. 

The invention is based on the task of creating a method and a device that make it possible 
to operate at higher speed without increasing the cooling efficiency after coating, or to operate at 
the same machine speed with lower cooling efficiency. Furthermore, the invention is based on 
the task of creating a method and a device that also allow the coating of temperature-sensitive 
strips. 

The solution in accordance with the invention lies in the fact that, before the film reaches 
the strip that is to be coated, the side of the film that is turned away from the strip is brought to a 
lower temperature than the side turned toward the strip. While the film on the side turned toward 
the strip and to be bonded to it is kept at or heated to a temperature that is high enough that it has 
the desired adhesiveness, on the other side it has a considerably lower temperature. In this way 
the total heat content is lower than with the known methods, in which the entire film has 
essentially the same temperature over its entire cross section. The amount of heat that is to be 
removed after the coating operation is also correspondingly lower. Furthermore, the temperature 
to which the coated strip becomes heated is also lower, since now a smaller amount of heat 
passes from the film to this strip. For example, in the coating of thermoplastic films only the 
outermost film layer adjacent to the applied film is heated to a temperature that approaches the 
temperature of the film on the coating side, while the remaining cross section of the film remains 
at a lower temperature and in this way can retain its shape stability. 

When the film is applied to the strip from the melt state by the nip roller of a roll coater 
or similar carrier surface - for example an endless belt - the heat from the film can be removed 
by the nip roller or the carrier surface. The roller or carrier surface can be cooled for this 
purpose. Conversely, the surface of the film turned away from the roller and turned toward the 
strip that is to be coated can be heated. The point and amount of cooling or heating of course is 
governed by the goal that the film that is being applied, at the instance it reaches the strip that is 
to be coated and is pressed onto it, has the desired temperature distribution; at this point, while 
maintaining the desired minimum temperature on the side turned toward the strip, the 
temperature difference between the one side of the film and the other side should be maximum. 

If the film is fed in solid state it can be heated to the desired temperature just on the side 
turned toward the strip shortly before application to the strip that is to be coated. If necessary, it 
can be cooled beforehand or from the other side at the same time or subsequently. 



If, in contrast, one starts with a coating process in which the film emerges from an 
extruder or the like, the film is expediently cooled before coating onto the side turned toward the 
strip and is kept in an adhesive state on the other side. 

If the film is carried over a roller or a similar, endlessly circulating carrier surface to the 
strip that is to be coated and optionally pressed onto it, this roller or carrier surface will 
advantageously have a low-adhesion coating. For example, it can have a coating of 
polytetrafluoroethylene or a similar polyfluorocarbon or a coating of silicone. Likewise, the 
spraying of a parting oil or the like is conceivable within the scope of the invention. 

Chiefly heat sources that transfer heat by conduction are suitable as heating devices of 
heating the film side turned toward the strip; for example hot air nozzles or flame nozzles, for 
example in the form of the so called hot air brushes or flame brushes. However, infrared 
radiation can also be used. 

The invention is illustrated below with reference to the drawing, which gives schematic 
representations of three devices in accordance with the invention. Here: 

Figure 1 shows a device with a roller coater. 

Figure 2 shows a device in which the film to be applied is supplied in solid form as a film 
strip, and 

Figure 3 shows a device in which the film to be applied is produced by an extruder. 

For the device in accordance with Figure 1 the applicator system consists of roller 2 
immersed in the melt bath 1, another roller 3, which transfers a part of tiie melt lifted by roller 1 
to a third roller, the nip roller 4. While rollers 2 and 3 are preferably heated, roller 4 can be 
cooled. So that the melt that at least partially hardens on its surface does not remain stuck to it, it 
is provided with a jacket of polytetrachloroetiiylene. Roller 4 carriers the layer 5 adhering to it 
into the roller gap 6 between it and the cooling roller 7 onto the strip 8, which is fed via roller 7. 
So that layer 5 maintains sufficient adhesiveness on the side turned toward strip 8 in spite of 
cooling by the roller 7, a heating device 9 is provided shortly before it reaches the roller gap 6 
which in this example is schematically illustrated as an air brush. Therefore, only enough heat 
need be removed from strip 8 and its coating by cooling roller 7 for the still molten layer turned 
toward strip 8 to solidify, while the remaining region of the film cross section has already been 
cooled from below by roller 4. The device can therefore be operated at a higher speed than 
comparable devices in which the portion of the film turning away from the strip 8 that is being 
coated is not cooled before it reaches the roller gap 6. 

It should in this connection be noted that forced cooling of roller 4 is not absolutely 
necessary. The heat given up by this roller as consequence of natural heat loss to the 
environment from layer 5 is frequentiy sufficient to achieve the effect in accordance with the 
invention. The known nip rollers, which do not have special heating and therefore likewise 



abstract heat from the coating material adhering to their surface, differ from the roller in 
accordance with the invention in that they do not have a low-adhesion coating and therefore 
those portions of the melt that possibly have solidified because of heat loss or have become too 
low in viscosity do not separate onto the strip to be coated, but rather are carried along because 
of stronger adhesion of these f)ortions to the roller surface. With the known roller applicators one 
sees that the nip roller always carries a certain layer of the coating material beyond the roller gap, 
due to which only those portions of the coating material that were still in sufficiently molten state 
in the roller gap and thus in a state that is comparable to the state of the film on the side turned 
towards the strip being coated will remain on the strip. In contrast, in the case in accordance with 
the invention, those portions of the coating compound adhering to the surface of roller 4 that, 
because of their immediate adjacency to the surface of roller 4, have undergone complete or 
considerable solidification or reduction of viscosity due to a decrease of temperature are also 
transferred onto the strip being coated. 

The device in accordance with Figure 2 consists of two rollers 10 and 11, which form a 
roller gap 12, through which the strip 13 together with the coating film 14 are passed, the coating 
film 14 is supplied via a roller 15 in cold, i.e., solid state. At least one of the rollers 10 and 11 is 
cooled. A heating device 16, which is indicated as a hot air brush, is arranged in the angle 
between the supplied film 14 and the roller 10 over which the strip 13 is supplied. It is arranged 
in front of the roller gap so that only the side of the film 14 turned to be coated 13 is heated to a 
molten or tacky state. The remaining cross-sectional area of the film remains comparably cool, 
so that only a small amount of heat must be removed by roller 10 or 11 and therefore a high 
operating speed is enabled or only a small and mild heating of the strip 13 that has been coated 
takes place. 

In the embodiment in accordance with Figure 3 again two rollers 10 and 11 form a roller 
gap 12, to which the strip 13 to be coated is fed over roller 10. In addition, a thermoplastic film 
18 for coating strip 13 is fed to the gap from an extruder 17. This film, which is in a molten tacky 
state, is cooled by a cooling device 19, which is represented as an air brush, on the side turned 
away from strip 13 and roller 10 near the roller gap 12, so that considerable amounts of heat are 
removed the film without the side of the film turned toward the strip 13 to be coated loosing the 
necessary adhesiveness. Optionally, this side can be kept at the necessary temperature by heating 
devices, which are represented as infrared heaters. 

Claims 

1. A method for melt coating of a strip with a transparent film, which is characterized by 
the fact that the film, before reaching the strip to be coated, is brought to a lower temperature on 
the side turned away from the strip than on the side turned toward the strip. 
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2. A method as in Claim 1, which is characterized by the fact that heat is removed from 
the film by a rotating carrier surface applying the film onto the strip from the melted state. 

3. A method as in Claim 2, which is characterized by the fact that the surface of the film 
turned away from the roller is heated. 

4. A method as in Claim 1, which is characterized by the fact that the film supplied in 
solid state is heated only on the side turned toward the strip shortly before applying it to the strip 
that is to be coated. 

5. A method as in Claim 1, which is characterized by the fact that the film, which being 
fed from an extruder or the like, before coating is cooled on the side turned away from the strip 
and is kept in adhesive state on the other side. 

6. A device for implementing the method as in Claim 2 or 3, which is characterized by 
the fact that an endlessly revolving carrier surface (4) carrying the film (5) to the strip (7) that is 
to be coated is coolable. 

7. A device as in Claim 6, which is characterized by the fact that the carrier surface (4) is 
provided with a low-adhesion coating. 

8. A device for implementing the method as in Claim 2 or 3, and especially as in Claim 6, 
which is characterized by the fact that a device (9) for heating the side of the film turned toward 
the strip (7) to be coated is provided. 
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Vorf ahren wiA Vorriohtuzig 
ZUM Sohmelzbeeohlchten elner Bahn 



nia Brfindtmg beaieht sich auf oin Verfahren tmd eina 
Vbrriohtung aim Sohmelzboaohidhten- elner Bahn iiiit 
einam tbermoplaatlaolien Mia* 

Die Haftimg das Pilma an dar beaoliiQhtatazi Bahn iat 
allgemain umao beosar, 3 a ht^har die Olaiapearatur daa 
Pilms und gegabenenfalla auoh dax Bahn beim Basohiohtan 
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±81;. Je hSlier die femperatur iat, luiiso zoehr WILrme 
BEufi naolt Oem Beschichten abgeft&irt werden. Sa a'ber 
' die KUhlleistmig auBer dtirch die Warmeleitf Shlgkelt 
des erzeu&ten Landjoats auoh duroh die Konatruktion 
der EtOdelxiriclitting begrenzt lat, wlrd die Mascliinen-* 
gesohwlndlgkeit duroh die abzufOhreBde Warme tmd 00- 
mlt daroh die Temperatur des aufgetragenen Films be- 
grezusi;. 

Belm Beschlohten warmeempfizidllQher Babnen darJt die 
Temperainir der Bahn wahretid imd nach dem Beschlchten 
nloht so hooh warden^ dafl wesentliohe Slgensohaften 
der Baka dadnroh geflOirdet warden, fielsplelswelse darf 
die Xemperattir von ssu besohichtenden FoUen aua ther- 
moplastiachem Werkstoff wle Polyvlxarlchlorld, Poly- 
clthylen oder FoXypropllMn nloht oder hiSohatens in einem 
geringan Bereloh Ihrer Bicka fiber dia Senrperaturgranse 
anstelgen, obarbalb weloher die FonabeatSndigkeit der 
Folia Terloren geht. Die Besohiohtung aoloher Bahnen 
mlt hoohacOuQelxenden Fiiffien^ baiapielsirelae mit aoge- 
nanaten bot melta, atSfit daher blalang auf Schwierig- 
kelten, Sei8piel8w«iBe geht die PormbestMndigkelt der 
genaiuiten Werkstoff e- in lemperaturberelch Ton 60 - lOO*' 
Terloren, wShrend Ubliclxe hot melts swlsohen 120 tmd 
160° 0 Terarbeltet werden. 
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Der Brfindung liogt die Aufgabe sragrunde, in Verfahr n 
und eine TorriohtuBg eu eahaffen, die es geetatten, ohne 
Erh^hTing der KilhlleiBtung nach dem Beeohlcliten mit hBhe- 
rer Goschwindigjcelt zu fahren teaiehungeweise bei glei- 
cher JlaBchinengeachwindigkelt mit geriagoxen Kehlleistun 
gen auBzukoiomerL^ Ferner liegt der Brfindung die Aufgabe 
zugrunde, edLn Verfalireii imd eine Vorriohtung za sohaffen 
die auoh das Beschiohten temperaturempfindlioher Bahnen 
gestatten. 

Die erfinflnngegeinaBe L88ung besteht darin, dafl der Film 
Tor dem Erreichen der zu beaohiohtenden Bairn auf der der 
Balm abgewandten Seite auf eine niedrigere Temperate 
alB auf der der Babn OTgewendeten Seite gebraoht wird, 
Wahrend der ^ilm auf der der Balm EUgewendeten, mit ihr 
2U vejTklebenden Seite axif einer bo hohen Temperatur ge- 
halten oder auf eine bo hohe TemperatuB aufgeheizt wird, 
daB er die gewGnschte KLebffihigkeit beeitBt, hat er axif 
der snderen Seite eine weeentlich geringere 3*emperatur» 
Der geaamte WSanneinhalt wird daduroh gegenfOber den be-r 
kBxmten Verfahren, bei denen der gesamte Pilm im wesent- 
licben gleiohe Temperatur liber, den geBaoten Quersohnitt 
beaitztt geringer. Entepreohend geringer let auoh die 
warmemenge, die naoh dem Besohiohtungsvorgang abzuftlhren 
let. Perner wird auch die Temperatur geringer, auf die 



209886/1055 



4 



2136815 



- 4 - 

die beselLloJitote Bahn aufgehelzt wlrdy da nxac elne 
gerlngere vamenengo Yoh dem Mlm auf dlese Bahn liber- 
'geht. So wlrd belsplelsweise bel der Beschioh-tting von 
thermoplaatlBohen Pollen ledigllch die atifier8te» den 
aufgebraohten Plla anllegende ?oliensohloht auf elne 
Teflq?eratur aufgehelzt, die der Temperatur dee Films auf 
der Besohlohlnmgsseite nahekommt , wfihrend der librige 
Folienquersohnitt auf geringerer IFemperatur bleibt und 
daduroh seine Ponabes-kfindigkelt wahren kann. 

Wenn der Jllni duroh die %Andruckw€LL£e eines Walzenauf- 
tragswerks oder elne Hhnliohe Trfigerfiache - belsplels* 
welse eln umlaufendes Band - aus dem SchmelEeustand 
auf die. Bahn atxfgetragen- wlrd, kann die Wttrme von dem 
Pllm dureh die Andmokwalze beslehungsweise die Tr£lger> 
flfiche abgeftUirt werden. Zu dlesem Zweok ksnn die Walze 
beaiehungsweise ffrigerfiftohe gekflhlt sein. Umgekehrt 
kann die von der Walze abgewendete, der zu besohichten- 
den Bahn zugewendete Oberfl&ohe des Pilms behelzt warden. 
Ort und Starke der E^ung beziehungsweise Heizung rich- 
ten sich dabei selbstTerstSndlioh nach dem Ziel, daS der 
aufzutragende Pilm In dem Augenbllck, in welchem er die 
zu besohiohtende Bahn erreioht und an dieae angedrUokt 
wlrd, die gewflnschte Temperaturyerteilung beaitztj in 
dlesem Punkt soil bel Elnhaltung der gewilnschten Mindest- 
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tenperatur auf der der Balm zugewondeten Seite die 
Temperaturdif f eren» awleohen .der einen tind der anderen 
Filnselte maximal eeln* 

Wenn der Pilm in festem Zustand ssugeftlhrt wird, kajm er 
kurz vor dem Atif tragen auf die ssu beeohiohtende Bahn 
ledlglich auX dex der Bahn zugewendeten Seite auX die 
gewlinsohte Temperatur erwarmt werden. HStigenfalla 
kann er vorher oder von der anderea Seite her gleiohzei- 
idg Oder epftter gelriihlt werden. 

Weim hingegen von einom Beeohiohtungenverfahren auege- 
gaagen wird, l>ei dem der Pilm aue einem Extruder oder 
dergleichen austritt, wird der Film BweckmSBigerweiBe 
vor dem Beschichten auf der der Bahn abgewendeten Seite 
gekBhlt und auf der anderen in klebfihigem Zuetand ge- 
halten. 

Wenn der Piln tlber eine Walze oder eine fihuliohe* endloe 
umlaufende SragerflUche an die zu beaehiohtende Bahn her- 
angef Ohrt und gegebenenfalls an eie angedrUokt wird, trSgt 
diese Walze beziehungsweiae Iragerflttohe vorteilhafterwei- 
ee einen Belag geringer Adhftaion. Sie kann beiepielaweise 
einen Bezug avji PolytetrafluorSthylen oder einem fthnliohen 
Polyfluorkohlenstoff oder inen Bezug oder eine Besohich-^ 
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tung axis elnom Sllikon tragen. Desglelohen Ist das 
Auf aprtthexL elnes TrezmSls oder derglelchen ia Hahmexi 
der Erfindung denkbar* 

Als Sinriohtung zu-m Beheizen der der Bahn ziigewende- 
ten Polienaelte elgnen sioh Tornehmlloh solohe Wfirme- 
quellen, die die VSnae durch Warsteleitxwg ttbertragen, 
also beisplelsweise Heifiliift- oder FlaxBmdilseny bejL- 
spielswelse in der Form sogenaunter Helfiluft** oder 
JlanuDbtosten* Ss kann aber auch Infrarot^-Bestralilung 
verwendet werden. 

Die Srfindung wird im folgenden nfilier onter Besugnahme 
atif die Zeiohniuig erl&utert, die in sohematisdier Dar- 
stellung drei erf indnngsgeiaKfie Torriohtruigen Teran- 
sohaalloht. Es sseigen 

?ig» 1 eine Torriolitvmg mit Valzenauftragswerk 
Fig. 2 eine Vorriehtnng^ bei der der aiifsutra- 

gende Film in fester Form als Folien- 

bahn OT^efUhrt wird, vxid 
Fig. 3 Bine Torrichtung, bei der der anfssutragen- 

de Film von einem Extruder erzeugt wird* 

DasAnftragswerk bestaht te i der Torridatnng gemfi8 Fig.1 
aus d r in das Sohid lebad 1 intauchend n Walz 2, 
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eindr weitoren Walise 5, di© elnen Tell d r ▼ n der 
Walse 1 caporgetragonon Sehmelss© an eln© dritt© Walae, 
di© Andruotoralz© 4 aDgiM. Wtthrend die Walzon 2 und 
5 vorsugBweleo beheizt sind, Jcaan Walz© 4 gekBhlt wor- 
den. Bamit die auf ihrer Oberflficlio BlndeBtena tell- 
welse erstarrendo Sei»melae nloht an iia baften bleil)*, 
iet eie nit ©inea llantel aus Polytetrafluorathylen 
WBehen. Walae 4 tftertrSgt die auf ihr haftond© 
Schidit 5 In dea Valzenepalt 6 swisohen Ibr wnd- der 
K«hlwalao 7 bm£ die Bahn 6, die Hber die TTalze 7 sn»«e- 
fflhrt nird. . Daalt die Sohioht 5 tr<*s der KBhlnng duroh 
die Walze 4 auf der der Bahn 8 ztjgewende-ton Selte aus- 
reicHende ELebkraft DohBll;, wird Icnrz vor dea Brreiohen 
dee Walaeiwpaltsjs eine Heizelnriohtung 9 vorgesehen, 
die in dea darges-tellten Beiepiel ale laiftbtoo.te ©che- 
aatiaoh ▼eranachaTaicht let. Ton der KOblwalze 7 
braucli-fc daher nur soviel WSrae aus der Bahn 8 und ilirer 
Besohiofatnng abgeftUirt zu werden, daB die der Bahn 8 
zugewendete, noeh Bchaelzfltissige Schicht erotarrt, 
wfihrend der tthrige Bereich des lilaquera^ainitts hereit© 
von der Walze 4 hemntergeWlhlt wurde. Die Yorrichtung 
kann dgJSSSi UlT HOHBRJfla Gesohwindigkei-t hetriehen verden 
alB vergleiohbare Voixichtnngen, hei denen der von der 
zu bewchidhtenden Bahn 8 ahgewandte Tell de© V±Imb nioht 
•vor dem Erreichen des Walzenepalt© 6 gekflhlt wlxd. 

209886/1055 - 8 - 
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Es aei in dlosem Zxtsammezihang bemerkt, daB elne Zwangs^ 
ktthlung der Walse 4- nlcht unbedingt erf order lloh let* 
Hie Ton dleser Walse infolge ihrer nai;tirll6hen Vfirme- 
abgabe an die Ungebxing Sehloht 3 abgezogene 

Wfirme roioht hfioflg aua, im den erfindungageii&Ben Effekt 
zu erEielen. Bekannte Andruolaral£en» welohe keine beson- 
dere Heisnng aufwelaen und daher ebenfalla W&rme aus dem 
an ihrer Obarflaehe haf tenden Besohiohtimgaisaterlal ab«- 
Ziehen » unterscheiden eioh ron der erfindtingsgeiaaBen 
Walse dadnrch, dafi sie keinen Belag geringer Adh&sion 
tragen nnd daher diejenigen Telle der Sahmelse, die ge- 
gebenenfalls infolge von W&meabgahe eioh verfestigt haben 
Oder eine allsu geringe 7l8kosit&t angenommen haben » nioht 
an die zu besohiohtende Bahn abgeben, eondern Infolge der 
starkeren Haf ttmg dleser Telle an der Walzenoberflache 
welter mlteehmen. Bel bekannten ¥alzenauftragswerken be-* 
obachtet man, daS die Andruckwalze auch hinter dem Walzen-- 
spalt stats eine gewlsse Schlcht dea Besohiohtungainaterlals 
trSgt, woraus herrorgeht, daB nur aolche Telle dea Be- 
aohlohtungsaaterialB an der 2u beechichtenden Bahn ver- 
blieben aind^ die aioh im Valzenspalt noch in ausreiohend 
achmelzXltlesigen Zustand befanden imd somit in einem Zu- 
Btand, der dem Znstand dee PII210 atrf deesen der zu be- 
Bchichtenden Bahn zngewendeten Selte vergleiohbar iat. 
Im Cegenaatz dazu warden Im erfindungagemaBen Pall auoh 
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diejenigen an der Ob rflttohe d r ffalz ,4 haftenden 
Telle der BesobichtungsinaBS© an die zu beschiohtende 
Bahn tlbertragen, die inf olge ihrer nniaittelbaren S^oh-^ 
bareohaft aur OberflSche dor Walzo^ 4 eine volletandige 
Oder erhebllohe Yorfestigtmg boziehungsweise ViBkositSts- 
verrijagerung durcli Semperaixirabaenkung erfahren haben. 

Die Vorrichtung gemSB Fig* 2 besteht aus 2wei Valzen 10 
und 11, die einen Walzenajalt 12 bilden, dxiroh welchen 
die Bahn 13 gemeinsanr mit deia Besolaiohtiingafllm 14 gefflhort 
wird, der ttber eine Walze 15 im kalten, d,h* fasten Zu- 
stand zugefiihrt wird. Wenigatens eine der ffalzen 10 \xd& 
11 ist geklihlt^ In dem Winkel EWischen dem atigefiihrten 
Film 14 yxai der Walze 10, tlber welohe die Bahn 13 zuge- 
fOhrt wird, ist eine Heiaeinriohtxing 16 angeordnet, die 
alB HeifllnftbtoBte anged^utet ist. Sie iat bo nahe vor 
dem Valzenspalt angeordnet ^ daS ledlglioh die der zu be- 
schichtenden Bahn 13 .zugewendete Seite dee Films 14 bis 
zum sohmelzflUsalgen beeiehungsweise klebffihlgen Zustand 
erhitzt wird. Die tlbrlgen Queraohnittabereiche der Polle 
bleiben vergleiohawelse kOhl, so daB nur eine geringe 
Warmemenge durch die Walze 10 Oder 11 abgefflhrt werden 
muB imd daher eine hohe Arbaitageschwindlgkelt erm^gllcht 
wird beaiehungBweise nur eine geringe und sohonende Er- 
warmung der zu beeohiohtenden Bahn 13 stattfindet. 
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Im Fall d r Aoafiihruzig gem&B Pig* 3 bllden wl d r 
zwel Walsen 10 xind 11 einen Valzenspalt 12 , dem die 
zu besohlchtexide Bahn 13 iiber die Walse 10 sagetilhiri 
wlrd, f erner wird dem Spalt Ton einem Brtruder 17 
eln tbermoplastlsQher Pilm 18 sair Besohlehtimg der 
Bahn 1? zugafOhrt. Dleser Im achmelzfllissigent kleb- 
ffihlgen Zuatand befindllche film wird duroh elne Eiihl- 
elurloh'tung 19 » die als Iruftbtirste dargestellt Ist, auf 
der der Bahn 13 Yind der Walze 10 abgevendeten Selte nahe 
dem Walzenspalt 12 gekOhlt, wodorch dam Pllm erhebllohe 
W&rmemengen entzogen warden, ohne dafi die der su besohlch- 
tenden Bahn 13 zugewendete PUmaelte die erf oirderllohe 
£lebftihlgkelt verllert. Gegebenenfalls Icaxm dieae Selte 
duroh Helzeinrlchttmgen 20 » die ale Infraro-festrahler dar- 
gestellt elnd, auf der erforderllohen Temperatur gehalten 
»erden» 



11 



209866/1055 



2136815 



11 




Terfaliren ssum Sehmelzbesohlohtaii eiJDar Bahn mlt 



einem -thermoplastlB.chen ?ilm, daduroh gelcenn- 
aeidhnet, daB der Slim vok dea Brroichen der ssu be- 
BohiohteDden Bahn auf der der Bairn atgewandten Selto 
aujC eine niedrigere lempBratur ale auf der der Bahn zu- 
gevendeten Seite gebraoht wlxd. 

2. - Yerfahren nach Anspruoh 1, dadureh gekennaeleh- 

aet, daB duroh eine xoOaafende, den Pilm aue dem 
SchmelzauBtand auf die Bahn auftragende Irfigerfiaohe 
VArme von dem Pllm ahgeffiBurt vird. 

3. Verfahren nach Ansstraeli 2, dadurch gekennaeiohnet , 
dafl die von der Walae ahgewendete Oherflftohe dea 

Pilne beheizt wlrd. 

4. Yerfahren nach Ansjceaott 1, daduroh gekennzeichnet, 
' daB der im festen Zustand augefOhrte Pllm taira vor 

dem Auftragen anf die za beschiohtende Bahn lediglich anf 
der der Bahn zugewendeten Seite eiwarmt word. 
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3« Yorfahren xiaoh Anspruoh 1» dctdurch gekeniUBeichiLet» 

daS dor auB einen Extxoider Oder derglelohen aus- 
trdtende Pllm vor dam Beschloliten auf d«r der Bahn abge- 
weBdeten Seite geWait tmd. auT d«r anderen in klebfahl- 
gem ZuBtand gehalten wird* 

6* Torrlohtung zur Auettbimg des Terfahrens ziaoli An-* 
aprueh 2 oder 3» dadtiroh gekennsalohnet, daS elne 
endlos umlaTifande, den Pila (5) an die eu beaeiilchtende 
Bahn (?) ftthrende TrHgerflttohe (4) Ictthlbar let* 

7* Torriohtung naeh Anspruoh 6» daduroh gekenn-* 
seiehnoty dafi die TrMgerflftohe (4) lalt einem 
Bolag geringar Adh&sion Terseben ist* 

B« Torrlohtung sur AusUbmsg dee Terfahrens naoh 
Anepraoh 2 oder 3 uzid insbe sender a naoh An- 
spruoh 6, daduroh gekeimzelohnet, dafl elne Elnriohr 
tuBg 9 Bum Behel«en der der £u beeohiohtexxden Bahn (7) 
sugewendeten Pilmselte rorgeaehen Ist. 
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